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摘要 
换线时间的压缩，主要是针对换线前的材料、治具准备及人力安排，换线中
的步序优化，以及换线后的当机、品质管控，做消除浪费、减少变异的分析及改
善，最终在保证流程输出稳定的同时，压缩流程时间。 
本论文主要是在面板业整体市场需求旺盛，但利润率低下的大环境下，结合
A 厂实际面临的因综合机台利用率漏失严重，而导致产能不足的实际情况，运用
精益六西格玛的管理方法，对综合机台利用率漏失最为严重的换线时间进行压缩。
整个过程按照精益六西格玛要求的定义、测量、分析、改善、控制五大步骤循序
渐进。通过对全流程做浪费分析，找出可精简改善部分进行改善，同时对减少浪
费、简化流程所引发的衍生效应做变异控制，确保不会因压缩、简化而产生其他
不利的影响。最后，还要导入一些标准作业流程及周期性确认项目，建立对各项
改善对策的控制计划，以及对各项成果指标的监测计划，以保证改善对策的持续
进行及改善成果的持续有效，达到持续改善的目的。 
与此同时，运用项目管理的思想，将整个精益六西格玛改善专案视为一个项
目来进行管理，把项目管理的范围、组织结构、质量、风险、进度管理糅合到精
益六西格玛的五大步骤里，对整个改善专案进行项目化管理。整个项目团队以项
目选择—实施—评价这个过程管理为主导，通过有效开展质量管理，改进活动中
的质量计划与控制，保证了精益六西格玛项目实施过程的顺利完成。 
本论文研究结果表明压缩换线时间项目的成功，在保证当机率及良率达标的
同时，有效地提高了工厂的综合机台利用率，提高了产能及产品竞争力；同时，
导入精益六西格玛项目化管理，弥补了精益六西格玛专业人员项目管理技能不足
的缺陷，推动了项目各方面的顺利进行，为企业进行精益六西格玛项目的流程管
理积累了一套更为完善的经验。 
 
关键词：精益六西格玛；压缩；项目化管理 
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Abstract 
The model change time compression is making analysis and improvement to 
eliminate waste and reduce variation and to compress the process time while 
guaranteeing the stability of the process output in the end. It is made mainly aiming at 
the materials and tools preparation and the staff arrangement before model change, the 
step sequence optimization during model change and the down time and quality 
control after model change. 
In the circumstances of the great demand and low profit margins of the overall 
TFT-LCD industry, the paper is to compress the model change time with the most 
serious loss to the Overall Equipment Efficiencyfor short. It combines the actual 
situation that A factory has insufficient product capacity due to the serious OEE loss 
and uses the management method of lean six sigma. The whole process is in 
accordance with the requirements of the five steps of lean six sigma i.e. define, 
measure, analyze, improve and control step by step.  
By making waste analysis about the entire process, the author finds the parts that 
can be simplified and improved and improves them, and at the same time, it is 
necessary to exercise vibration control over the tertiary effects caused by the 
reduction of waste and the simplification of the process to make sure that there will no 
other negative effects caused by compression and simplification. At last, it is required 
to import some standard operation procedures and periodic confirmation projects and 
establish control programs for every improvement strategy and monitoring programs 
for every results indicator to make sure that the improvement strategies can be 
conducted continuously and the improvement results can be effective continuously so 
that the aim of continuous improvement can be achieved. 
At the same time, with the application of the thought of project management, the 
entire improvement case of Lean Six Sigma is taken as a project to manage and the 
range, organization structure, quality; risk and schedule management of project 
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management can be blended into the five phases of Lean Six Sigma to manage this 
improvement case by project. The entire project team take the procedure “ project 
selection-implement- evaluation” as the leading factor, and by performing quality 
management and improving the quality plan and control, it guarantees the successful 
accomplishment of the implementation process of the project Lean Six Sigma. 
The research result of this paper shows the success of the project of the 
compression time of model change. When the down time ratio and yield are 
guaranteed to reach the standard, the overall equipment efficiency of the factory and 
the capacity and the product competitiveness are improved. At the same time, the 
import of project management of Lean Six Sigma makes up for the deficiency that the 
professionals of Lean Six Sigma are lack of project management skills and promotes 
the successful implementation of the project and accumulates more complete 
experience for enterprises to perform the process management of Lean Six Sigma. 
 
Key Words: Lean six sigma; Compression;Project Management  
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第 1 章绪论 
1.1 选题背景及意义 
Trend Force 旗下的光电事业处 Wits View 指出，2014 年是面板产业的丰收
年。除面板出货价格全面上扬之外，整体面板的出货量达 8.27 亿片，年成长率
达到 2.2%。Wits View 预估：2015 年电视面板出货量年成长率为 3.4%，除数量、
尺寸与面积的全面提升之外，市场瞩目的 4K 机种渗透率也将继续提升。但同时，
2015 年面板产业的供需环境较 2014 年舒缓，如果忽略面板厂的产能调整因素，
供大于求的比例将由2014年的-0.4%上升到2015年的5.4%，库存将会持续累积，
若再加上大陆 8.5 代线在第二季度加入营运，则很有可能会对产业信心形成冲击，
导致下半年的市场状况不明。Wits View 总结得出：2015 年电视面板市场整体供
需态势以健康为主，但并非晴朗无云[1]。 
作为全球第二大的面板代工企业，A厂的总公司总结2014年全年生产任务，
发现生产目标未达成。主要原因在于工厂综合机台利用率漏失过多，机台时间利
用率不够，于是在下一年的公司目标计划制定中，要求下属各厂产能务必提高
15%。为协助各厂达到这个目标，总公司将 2014 年的年度改善策略“全面导入
精益六西格玛”持续推广加深，要求各厂用一年的时间全面加速精益六西格玛管
理的普适化，同时成立精益六西格玛推广办公室统筹相关事务。全公司所有工程
师务必建立精益六西格玛项目并实施展开，不再局限于初期的仅仅主管与资深工
程师的参与。且项目成果加入个人 KPI 评定及排名，占个人全部 KPI 的 20%，
同时，各部门成员的精益六西格玛项目达成率也加入部门 KPI 评定，占比 20%。 
厦门分公司 A 厂主要生产 32-55 寸电视面板，每个尺寸又有不同的机种，合
计近 50 种机种，机种数在在公司各厂中相比较最多。而几乎每两个机种之间切
换均需要换线，换线频率非常高，每次换线均需耗费大量时间，并且换线后的当
机处理、品质异常也会造成时间的浪费。A 厂通过电子机台预防保养管理系统、
生产资讯系统统计发现 2014 年 Q4 综合机台利用率漏失 38.4%，其中占比最大的
是换线造成的漏失，占所有漏失的 23.4%，所以务必针对漏失最大的换线时间做
改善。 
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换线时间的压缩除了可以提高个人及部门 KPI 外，还可以提高全厂生产效率，
降低当机率的同时保持应有的良率，为全厂年度 KPI 的达成贡献极大的力量。还
可以为公司其他厂提供压缩换线时间的经验，为公司降低成本、提升获利的战略
目标做出特别的贡献。同时为全厂乃至全公司精益六西格玛管理的导入提供切实
有效的参考经验。 
1.2 研究内容及方法 
换线时间的压缩，主要是针对换线前的治工具准备、材料准备及人力安排，
到换线后的当机、品质管控等整个流程的各个环节进行分析，做减少浪费及降低
变异的改善。换线从 loader 机台开始，贯穿整个 JI 产线，结束于 PCB test 机台，
需要对这些机台所需要换线的部分做确认、调整，同样需要对这些机台的换线项
目、动作、流程做减少浪费及降低变异的改善。 
换线的执行人为设备工程部的工程师，将即将投产机种所需要的程式、治具、
材料切换，再做点位教导等，直到生产线完全完成前后机种的切换。换线结束，
开线后还要处理相关当机、品质异常直到生产线稳定生产。整个过程还需要制造
部、产品工程部、品管部门的协作。作为设备工程部工程师，需要统筹安排整个
过程，并执行所有的切换、教导操作，同时还要协调各部门间的协同作业，开线
后的当机及良率问题仍然是设备工程师主导处理，整个过程必须完整有序有效的
完成才能最大化的利用时间，而实际生产中总会遇到各种问题，如突发当机无法
准时换线，人员操作失误，治具损坏导致进度延迟，多方切入时间点差异导致时
间浪费，点位确认不精确导致开线后当机频繁或品质出现问题等等，这些均属于
换线问题点，都会造成产能的持续漏失。 
通过脑力激荡可初步得出宏观的可以改善的地方，再对全流程进行分析找出
无价值流程，最后再对无价值流程进行浪费分析而找出改善对策。人的方面，可
以增加人力及站点配置优化，同时对参加换线的人员做针对性的教育训练并认证；
机的方面，主要是对换线治工具的通用性进行改进优化，然后是治工具的提前准
备工作优化，最后换线过程中机台的相互干扰，需要做软体和上下游信号互锁的
优化，以便于多机台同时作业不受影响；料的方面，主要是换线物料，包括直接
材、间接材的准备工作，然后试机材及调机片准备工作；法的方面，需要治工具
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前置作业、物料前置作业，以及换线多站同步进行。准备工作的前置作业可以避
免前后机种衔接处的浪费，换线多站同步进行更可以节省时间；测的方面，工程、
制造、品管三方一起协商做换线开始、结束时间的定义，所有部门遵守同一份协
议以避免配合度不佳的问题，整个过程还需要用到多种品质管理工具。 
以上运用精益六西格玛的改善职能对换线时间进行压缩，在关注改进的具体
方法和实施过程的同时，为保证项目各方面的顺利推展，在厂内率先导入精益六
西格玛项目化管理，运用项目管理的管理职能对项目的范围、风险、质量、进度
等各方面进行专业的管理，对实施过程进行计划和控制。所以，精益六西格玛与
项目管理的整合也是非常重要的内容。 
1.3 论文结构及框架 
本文遵从发现问题、提出问题、分析问题、解决问题的研究思路，综合性的运用
项目化的精益六西格玛工具解决实际生产中的问题。 
第一章主要从选题背景出发说明选题的意义，综合考虑当前液晶面板业的发展趋
势、行业氛围及市场需求，结合总公司制定的发展方向、计划策略，以及厦门分
公司的实际情况，包括个人的职业规划等。然后针对选题分解出研究内容，再结
合精益六西格玛这个主要的工具制定研究方向及方法。 
第二章主要是对精益生产、六西格玛管理、精益六西格玛管理、DMAIC 工
具，以及精益六西格玛的项目化管理进行相关理论的介绍，包括其起源、核心思
想、优缺点及发展状况等。 
第三章则是将整个精益六西格玛改善的全流程当成一个项目，对整个项目初
期的项目背景、项目目标、里程碑等项目范围做说明，同时做出工作分解结构。 
第四章是运用 DMAIC 工具按照定义、测量、分析、改善、控制的步骤对换
线的时间进行压缩，同时运用项目管理对项目进行计划与控制，二者有机整合推
动项目顺利进展的实施过程。 
第五章则是通过建立评价表对项目进行评价，通过全方位的、公平公正的项
目评价来总结项目的得与失。 
第六章则是是阐述研究结论及展望未来，总结研究过程中做的不足的地方，
得到经验教训，并为未来的持续改善制定方向。 
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论文研究结构框架如下图 1-1 所示： 
 
 
图 1-1：论文结构框架图 
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第 2 章相关理论概述 
2.1 精益生产概述 
精益生产的理念是由日本早期的持续改进文化演化而来的，其核心是通过对
库存、材料的及时化管理，减少生产过程中发生的一切非增值活动以及浪费，不
断的降低成本，以及缩短生产周期。其追求的是尽善尽美的“七个零”目标：零
转产工时浪费、零库存、零浪费、零不良品、零故障、零停滞、零灾害，使企业
能在短期内改善原本较差的生产状况[2]。 
精益生产的实施目标是综合运用多种手段，来改善作业系统，提高生产效率，
减少甚至消除浪费，以提高生产速度，降低生产成本。其所遵循的主要原则如下： 
1、减少甚至杜绝浪费：企业的生产目标最终是获取利润，其不仅体现在产
品价格上，很大程度也取决于各个生产环节所产生的成本，所以各个生产环节中
的浪费，肯定会影响到企业的利润。 
2、产品的价值流要十分明确：这是产品生产的前提条件，只有明确了所生
产产品的价值流，才能更好的进行生产安排。 
3、施行流水线作业：生产中采用流水线的作业方式，才能使每个产品的价
值流真正的实现流动。 
4、采用拉动生产的方式：其优势是严格的按照客户需求来生产，并且上游
工序要按照下游工序所领取的任务量进行生产，不仅避免了过量生产，降低了库
存，还同时降低了经营的风险和成本。 
5、精益求精：其是一个持续追求完美的过程，即使企业已经进入良性的循
环，也要时刻注意到问题的不间断性，改善不能满足于现状，肯定还有未被及时
发现的更好的解决办法，还可以做的更好[3] [4]。 
精益生产的内容主要涉及到三个方面：员工的职业化、生产的系统化，以及
工序的标准化，分别分析如下： 
1、员工的职业化：直接参与生产活动的员工，其职业化程度越高越好。 
2、生产的系统化：精益生产主要的对象是生产作业，将生产系统化，可以
更快更准的找到问题所在，从而有针对性的进行改善，进而提高生产效率。 
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